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บทสรุป 
  

การปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier โดยพิจารณาจาก Evaluate Delivery 

Performance Report by monthly   ในการท าโครงงานน้ีมีการเลือก Supplier กลุ่มตวัอยา่งจ านวน 3 

แห่ง ไดแ้ก่ Supplier E60, B76 และ C97   ซ่ึงพิจารณาจากจ านวนคร้ังการจดัส่งต่อเดือนสูง และมี

ประสิทธิภาพการจดัส่งในระหวา่งเดือนเมษายน – มิถุนายน พ.ศ.2556 ท่ีไม่ดี   จึงไดมี้การก าหนด

เป้าหมายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier ให้ได ้98.00%   การด าเนินงานจะอาศยั

หลกัการ QCC และ Cause & Effect diagram ในการวเิคราะห์ปัญหาและหาวธีิการแกไ้ข 

จากการด าเนินงานโดยการส่งขอ้มูลพยากรณ์การสั่งซ้ือช้ินส่วนวสัดุล่วงหนา้ ท าให้

ประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2556   เพิ่มข้ึนจาก 93.67% เป็น 98.93% 

หรือเพิ่มข้ึน 5.26%   ซ่ึงมากกวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้0.93%   อีกทั้งยงัมีการท า Supplier 

development เพื่อช่วยปรับปรุงการท างานต่างๆ อาทิเช่น การก าหนดเป้าหมายของสินคา้คงคลงัแต่

ละประเภทใหเ้หมาะสม และแสดงใหเ้ห็นถึงความส าคญัของ Risk management
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Summary 

 
This project aimed to improve delivery efficiency by supplier using monthly delivery 

performance report.  Three suppliers were selected, i.e. supplier E60, B76, and C97, considering 
high frequency of monthly delivery and poor efficiency of delivery during April-June 2013. The 
target was to improve delivery efficiency up to 98.00%, using QCC, and Cause & Effect diagram 
for problem analysis and problem solving. 

By sending the forecast order earlier, the delivery efficiency by supplier was raised from 
93.67% to 98.93% in July, or 5.26% rising which was 0.93% higher that the target. In addition, 
collaboration with supplier in improving various work processes, e.g. setting proper target of 
inventory of each part, and risk management were also important. 
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บทที ่ 1 

บทน ำ 

 

1.1   ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

 สถานประกอบการท่ีไดร่้วมปฏิบติังานสหกิจศึกษาคือ  บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั  
(DENSO (Thailand) Co., Ltd.  Wellgrow Plant)  ตั้งอยูท่ี่นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ์ เลขท่ี 85   
หมู่ท่ี 9  ถนนบางนา – ตราด กม.36  ต าบลบางววั  อ าเออบางปะกง  จงัหวดัฉะเชิงเทรา  24180  ซ่ึง
สามารถติดตามรายละเอียดหรือติดต่อได้ทางเว็บไซต์ http://www.denso.co.th  หรือโทรศพัท ์ 
038-571-717  โดยแผนท่ีสถานประกอบการแสดงดงัอาพท่ี 1.1 

 

 
 

ภำพที ่1.1   ต าแหน่งท่ีตั้งบริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั  นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ์
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1.2   ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร [1] 

 เด็นโซ่ก่อตั้งข้ึนในประเทศญ่ีปุ่นเม่ือปี 2492  ด้วยความมุ่งมัน่ท่ีจะสร้างสรรค์อุปกรณ์
ช้ินส่วนยานยนต์เพื่อความพึงพอใจสูงสุดของลูกคา้  เด็นโซ่ได้พฒันาเทคโนโลยีการผลิตอย่าง
ต่อเน่ือง  จนสามารถก้าวข้ึนเป็นบริษทัชั้นน าระดับโลกท่ีมีสาขาครอบคลุมทั้งในทวีปเอเชีย /  
โอเชียเนีย ยโุรป อเมริกา รวมถึงประเทศไทยเพื่อให้บริการท่ีครอบคลุมและเขา้ถึงลูกคา้ของเด็นโซ่
มากท่ีสุด 

ส าหรับในประเทศไทย เด็นโซ่ก่อตั้ งข้ึนเม่ือปี 2515 โดยเป็นบริษัทร่วมทุนกับบริษัท
ทอ้งถ่ินอายใตน้โยบายการสนบัสนุนการผลิตช้ินส่วนยานยนตอ์ายในประเทศไทย ซ่ึงในช่วงนั้น
อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศไทยยงัพฒันาไม่มากนกั และบริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) 
จ ากดั ถือเป็นผูผ้ลิตและจ าหน่ายช้ินส่วนยานยนตร์ายแรกของประเทศไทย ท าหน้าท่ีผลิตช้ินส่วน
อุปกรณ์ไฟฟ้าในรถ ผลิตหัวเทียนและระบบปรับอากาศในรถยนต์ โดยการผลิตส่วนใหญ่จะเป็น
การประกอบชุดส าเร็จรูปท่ีเรียกวา่ "Knock-down" หรือช้ินส่วนเบ้ืองตน้ท่ีน าเขา้จากบริษทั เด็นโซ่ 
คอร์ปอเรชัน่ ประเทศญ่ีปุ่น ดว้ยการสนบัสนุนจากอาครัฐและศกัยอาพของเด็นโซ่ ท าให้เด็นโซ่
เติบโตข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ปัจจุบนัมีบริษทัเด็นโซ่ในประเทศไทยทั้งส้ิน 9 บริษทั รวมเรียกว่า "กลุ่ม
บริษทัเด็นโซ่ประเทศไทย   สัญลกัษณ์บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั แสดงดงัอาพท่ี 1.2 

 

 

ภำพที ่1.2   สัญลกัษณ์บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 

1.3   รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 

 บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั  ไดรั้บการสนบัสนุนจากบริษทั เด็นโซ่ คอร์ปอเรชัน่ 
ประเทศญ่ีปุ่น  ท าให้สามารถขยายโรงงานออกไปได้ทั้ งหมด 3 โรงงาน   ซ่ึงตั้ งอยู่ในนิคม
อุตสาหกรรมต่างๆ ของประเทศไทย   รวมทั้งยงัมีกลุ่มบริษทัเด็นโซ่ประเทศไทย รวมทั้งส้ิน 9 
บริษทั ซ่ึงโครงสร้างการจดัการองคก์ร แสดงดงัอาพท่ี 1.3 
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ภำพที ่1.3   โครงสร้างการจดัการองคก์ร 

 

1.3.1   บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
 บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด  ประธานคือ นายยาสุฮิโระ อีดะ ประกอบด้วย 3 
โรงงาน  ดงัน้ี 
 1.  บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั  โรงงานส าโรง   ผลิต Cooling Unit, Evaporator 
 2.  บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั  โรงงานบางปะกง   ผลิต Alternator, Starter, Wiper 
Motor, Magneto, Glow Plug และอ่ืนๆ 
 3.  บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั  โรงงานเวลโกรว ์  ผลิต Condenser, Radiator, Inter 
Cooler, Oil Cooler และอ่ืนๆ 
 
1.3.2   บริษัท เด็นโซ่ ทูลแอนด์ไดย์ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
 บริษทั เด็นโซ่ ทูลแอนด์ไดย ์(ประเทศไทย) จ ากดั  ประธานคือ นายยาสุฮิโระ อีดะ  ผลิต 
Die, Mold, Jig และอุปกรณ์เฉพาะ 
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1.3.3   บริษัท สยำม เด็นโซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ำกดั 
 บริษทั สยาม เด็นโซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั  ประธานคือ นายยกิูฮิโระ คาโต ้  ผลิตระบบ
คอมมอนเรล 
 
1.3.4   บริษัท โตโยต้ำ โบโชคุ ฟิลเทรช่ัน ซิสเต็ม (ประเทศไทย) จ ำกดั 
 บริษทั โตโยตา้ โบโชคุ ฟิลเทรชัน่ ซิสเต็ม (ประเทศไทย) จ ากดั  ประธานคือ นายทาดะฮิ
โระ อิโนอุเอะ  ผลิต Oil Filter, Oil Pressure Valve, Headlining, Air Cleaner, Air Filter 
 
1.3.5   บริษัท อันเด็น (ประเทศไทย) จ ำกดั 
 บริษทั อนัเด็น (ประเทศไทย) จ ากดั  ประธานคือ นายมาซะโยชิ โมริชิตะ  ผลิต Flasher 
และ Relay 
 
1.3.6   บริษัท เด็นโซ่ เซลส์ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
 บริษทั เด็นโซ่ เซลส์ (ประเทศไทย) จ ากดั  ประธานคือ  นายฮิโรอากิ โยชิโทมิ  ธุรกิจดา้น
การตลาด การจ าหน่ายทั้งอุปกรณ์ช้ินส่วนยานยนต์ประเอท OEM แก่ผูผ้ลิตยานยนต์ชั้นน าระดบั
โลก เพื่อน าไปใช้ในการประกอบยานยนต์ และผลิตอณัฑ์ช้ินส่วนอะไหล่ทดแทน (Aftermarket 
Product) พร้อมบริการผา่นศูนยบ์ริการรถยนตแ์ละศูนยบ์ริการเด็นโซ่กวา่ 60 สาขาทัว่ประเทศไทย 
 
1.3.7   บริษัท สยำม เคียวซัน เด็นโซ่ จ ำกดั 
 บริษทั สยาม เคียวซนั เด็นโซ่ จ ากดั  ประธานคือ  นายซึเนะโอะ ฟุนะบะชิ  ผลิต Solenoid, 
Pump Module, Pump Unit, Fuel Filter, Diesel Bent, Sedimenter 
 
1.3.8   บริษัท เด็นโซ่ อนิเตอร์เนช่ันแนล เอเชีย จ ำกดั 
 บริษทั เด็นโซ่ อินเตอร์เนชัน่แนล เอเชีย จ ากดั  ประธานคือ นายโยชิคาซึ มาคิโนะ   เป็น
ส านกังานอูมิอาคเอเชียและโอเชียเนียของเด็นโซ่ ด าเนินธุรกิจดา้นการบริหารจดัการธุรกิจ รวมทั้ง
การวจิยัและพฒันาผลิตอณัฑใ์หม่ๆ 
 
1.3.9   บริษัท แอร์ ซิสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
 บริษทั แอร์ ซิสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากดั  ประธานคือนายทาดะโอะ ชิมบะ  ผลิตท่อแอร์
รถยนตแ์ละส่วนประกอบของขอ้ต่อของท่อแอร์ในรถยนต ์
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1.4   ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 

ไดรั้บมอบหมายให้ปฏิบติัสหกิจในต าแหน่ง  PC Ordering   หนา้ท่ีงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 
คือ พฒันาการจดัส่งของ Supplier ให้ตรงตามเวลา โดยใช ้Evaluate Delivery Performance Report 
by Monthly   และควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือช้ินส่วนวตัถุดิบใหเ้หมาะสมกบัยอดการผลิต   ส่วนงาน
ท่ีรับผดิชอบแสดงดงัอาพท่ี 1.4 
 

 
 

ภำพที ่1.4   โครงสร้างแผนก Production Control และส่วนงานท่ีรับผิดชอบ 
 

1.5   พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 

พนกังานท่ีปรึกษาคือ นางสาวเกศวดี  คุณานุคุณ  ต าแหน่ง Senior Officer 
 

1.6   ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 

ปฏิบติัสหกิจศึกษาตั้งแต่ 13 พฤษอาคม - 20 กนัยายน 2556  รวมระยะเวลาทั้งส้ิน 4 เดือน 
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1.7   ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

กระบวนการท างานจะเร่ิมตน้จากลูกคา้ส่งค าสั่งซ้ือมาท่ีโรงงาน จากนั้นจะถูกส่งต่อมาท่ี

แผนก Production Control   เพื่อให้ Planner วางแผนการผลิตและ Ordering จดัซ้ือช้ินส่วนวสัดุจาก 

Supplier   เม่ือ Supplier ส่งช้ินส่วนวสัดุมาท่ีโรงงาน   สายการผลิตจะสามารถเร่ิมผลิตตามแผนท่ี

วางไวไ้ด ้  เม่ือผลิตเสร็จจึงส่งช้ินงานส าเร็จไปท่ีลูกคา้ตามค าสั่งซ้ือ แสดงดงัอาพท่ี 1.5 

 

 
 

ภำพที ่1.5   แสดงอาพรวมการด าเนินงานของกระบวนการผลิต 

 

บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ  ากดั ใช้ระบบ milk run ในการจดัซ้ือช้ินส่วนวสัดุจาก 

Supplier เพื่อลดตน้ทุนในเร่ืองการจดัส่ง เพิ่มรอบความถ่ีในการรับงานและลดปริมาณสินคา้คงคลงั 

ส่ิงส าคญัท่ีตอ้งควบคุมเพื่อไม่ให้มีปัญหาเร่ืองพื้นท่ีการจดัเก็บ  และเพื่อให้สายการผลิต

ด าเนินการไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ไม่หยุดชะงกั  คือการจดัส่งช้ินส่วนวสัดุจาก Supplier จะตอ้งมีคุณอาพ 

ปริมาณและเวลาการจดัส่งตามท่ีก าหนด   ซ่ึงบริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ  ากดั   มีการประเมิน

ประสิทธิอาพการจดัส่งของ Supplier ทุกเดือน 

การประเมินประสิทธิอาพการจดัส่งของ Supplier ในแต่ละเดือน   ท่ีเรียกกว่า  Supplier 

delivery performance   ซ่ึงจะแบ่งคะแนนการประเมินออกเป็น 2 ส่วน  คือคะแนนคุณอาพช้ินงาน 

60 คะแนน  และคะแนนการจดัส่ง 40 คะแนน  ซ่ึงในท่ีน้ีจะพิจารณาเฉพาะการจดัส่งเท่านั้น  โดยมี

คะแนนมาจาก 2 แผนก  คือ 
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1. แผนก Production Control ประเมินเร่ืองการจดัส่งก่อนก าหนดและหลงัก าหนด 

(advance and delay delivery)  รวม 30 คะแนน 

2.  แผนก Store ประเมินเร่ือง Critical delay factor ซ่ึงเก่ียวกบัการจดัส่งตรงตามรอบเวลาท่ี

ก าหนด  การจดัส่งล่าชา้  และเอกสารการจดัส่ง  และเร่ืองความปลอดอยัและส่ิงแวดลอ้ม  รวม 10 

คะแนน 

น าคะแนนท่ีไดม้าจดัระดบัประสิทธิอาพการจดัส่ง  โดยมีเง่ือนไขดงัน้ี 

      A ≥  99.50  % 

98.00 %  ≤ B <  99.50  % 

            C <  98.00  % 

บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั  ไดก้  าหนดเป้าหมายเร่ืองประสิทธิอาพการจดัส่งของ 

Supplier ไวท่ี้ 99.50 %   จากการพิจารณาขอ้มูลยอ้นหลงัจากรายงานการประเมินประสิทธิอาพการ

จดัส่งรายเดือน (Evaluate Delivery Performance Report by Monthly)   พบวา่มี Supplier บางรายท่ี

มีผลการประเมินต ่ากวา่เป้าหมาย   โดยส่วนใหญ่มีสาเหตุมาจากการจดัส่งไม่ตรงตามเวลาท่ีก าหนด 

มีเพียงบางส่วนท่ีมีสาเหตุมาจากเอกสารการจดัส่ง 

 กรณีจดัส่งก่อนก าหนด (advance delivery)  ปัญหาท่ีตามมาคือมีสินคา้คงคลงัมากเกินความ

จ าเป็น  ท าใหพ้ื้นท่ีการจดัเก็บช้ินงานไม่เพียงพอ  ส่งผลกระทบต่อพื้นท่ีการท างาน  แต่ในกรณีน้ีจะ

ไม่ส่งผลกระทบต่อสายการผลิตและการจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 

 กรณีจดัส่งหลงัก าหนด (delay delivery)  Supplier บางราย  มีการแจง้ขอ้มูลให้ทางแผนก 

Production Control ทราบก่อนล่วงหนา้  ท าให้สามารถปรับแผนการผลิตไดก่้อนท่ีสายการผลิตจะ

หยุดชะงกัเน่ืองจากการขาดช้ินส่วน  แต่ Supplier บางรายท่ีไม่มีการแจง้ขอ้มูลและสาเหตุท่ีไม่

สามารถส่งช้ินส่วนได ้ ท าให้สินคา้คงคลงัมีปริมาณน้อย  อาจส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต  

ท าให้สายการผลิตหยุดชะงกั  ไม่สามารถผลิตงานได้  และอาจส่งผลกระทบต่อการจดัส่งสินคา้

ให้กบัลูกคา้  อีกทั้งยงัไม่สามารถช่วย Supplier ในการปรับปรุงขอ้บกพร่องได ้ เน่ืองจากไม่ทราบ

สาเหตุท่ีชดัเจน 
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ปัญหาท่ีเกิดจากการจดัส่งไม่ได้ตามเวลา  ส่งผลท าให้ผลิตอาพ (productivity) ลดลง  

ต้นทุน (cost) เพิ่มข้ึน  และอาจส่งผลกระทบต่อช่ือเสียงและความน่าเช่ือถือของบริษัท  จึง

จ าเป็นตอ้งมีการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงโดยการเพิ่มประสิทธิอาพการจดัส่งของ Supplier  เพื่อ

ป้องกนัสายการผลิตหยดุชะงกั  เน่ืองจากปัญหาดา้นการจดัส่งช้ินส่วน 

 

1.8   วตัถุประสงค์ของโครงงำน 

เพิ่มประสิทธิอาพการจดัส่งเฉล่ียของ Supplier กลุ่มตวัอยา่งเป็น 98.00% 
 

1.9   ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 

 Supplier กลุ่มตวัอยา่งมีประสิทธิอาพการจดัส่งเฉล่ียเพิ่มข้ึนเป็น 98.00%   และปัญหาท่ีเกิด
จากการจดัส่งไม่ตามก าหนดเวลาลดลง 
  
 
 



บทที ่  2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 
 

2.1   กลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle: QCC) [2] 

Quality Control Circle (QCC) คือ "กลุ่มควบคุมคุณภาพ" หรือ "วงคุณภาพ" ความหมาย

ของ QCC ก็คือ กลุ่มย่อยกลุ่มหน่ึงท่ีด าเนินงานปรับปรุงคุณภาพในสถานท่ีท างานโดยด าเนินการ

อยา่งต่อเน่ือง ด าเนินงานเป็นทีม ใชว้ธีิการและขั้นตอนการแกปั้ญหาอยา่งเป็นวทิยาศาสตร์  

QCC เป็นส่วนหน่ึงของการควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งองค์กร เพื่อให้เกิดการเคารพความเป็น

มนุษยซ่ึ์งกนัและกนัในสถานท่ีท างาน สร้างบรรยากาศในการท างานให้มีชีวิตชีวา ให้พนกังานไดมี้

โอกาสแสดงความรู้ความสามารถอย่างไม่มีขีดจ ากัด สร้างความเป็นผูน้ า พฒันาพนักงานให้มี

ความรู้ความสามารถสูงข้ึน ให้พนกังานมีส่วนร่วมกบัผูบ้ริหารในการแกปั้ญหาและปรับปรุงงาน 

เพื่อยกระดบัมาตรฐานการท างาน ตลอดจนลดความสูญเสียต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในระบบ  QCC จึงเป็น

ส่วนหน่ึงของงานประจ าให้พนกังานเขา้ใจว่าการแกปั้ญหาท่ีกลุ่ม QCC ไดเ้ลือกข้ึนมาด าเนินการ 

คือ การแก้ปัญหาในงานประจ า โดยสร้างมาตรฐานในการท างาน พฒันาความรู้และทกัษะของ

พนักงานท่ีหน้างาน ให้สามารถสังเกตและวินิจฉัยสาเหตุของปัญหาได้ด้วยตนเอง ตลอดจนมี

จิตส านึกดา้นคุณภาพท่ีจะสามารถป้องกนัปัญหาความผดิพลาด 

 

2.1.1   7 QC Tools 

1. แผนภาพแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) แสดงเหตุผลซ่ึงไดจ้ากการ

ระดมสมองเพื่อคน้หาสาเหตุปัญหา โดยน าตวัปัญหามาเขียนเป็นหัวปลา สาเหตุของปัญหาเป็น

กา้งปลา จากกา้งปลาใหญ่สุดแตกแขนงเป็นกา้งปลาย่อย ๆ นัน่คือ สาเหตุใหญ่และสาเหตุย่อย ๆ 

เรียกวา่ ผงักา้งปลา 

2. แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) มีลกัษณะเป็นกราฟแท่งเรียงกนัตามล าดบัความถ่ี

สูงสุดไปหาความถ่ีต ่าสุด โดยเรียงจากซ้ายไปขวามีเส้นกราฟแสดงความถ่ีสะสมก ากบัแผนภาพน้ี
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เป็นแผนภาพแสดงการแยกประเภทของขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเป็นปัญหา ใช้เป็นเคร่ืองมือในการเลือก

ปัญหาท่ีส าคญัเพื่อน ามาแกปั้ญหาอ่อน หรือใชใ้นการก าหนดหวัขอ้เร่ืองของกลุ่มควบคุมคุณภาพ 

3. แผน่รายการตรวจสอบ (Check Sheet) แผน่รายการตรวจสอบคือ ตารางท่ีออกแบบไว้

ล่วงหน้า เพื่ออ านวยความสะดวกในการบนัทึก ตลอดจนใช้ในการตรวจสอบงานท่ีเกิดข้ึนหรือ

ขอ้มูลเบ้ืองตน้ต่าง ๆ ตวัเลขขอ้มูลในตารางอาจน าไปใชป้ระโยชน์ไดห้ลายอยา่ง 

4. กราฟ (Graph) กราฟเป็นภาพท่ีแปรมาจากขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขท าให้ง่ายต่อการเขา้ใจและ

เปรียบเทียบชดัเจน ใชส้ าหรับอธิบาย วเิคราะห์ ควบคุมวางแผน และเพื่อการค านวณ 

5. ฮิสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟแท่งส่ีเหล่ียมท่ีมีดา้นขา้งติดกนั ความสูงจะแสดงให้

เห็นจ านวนขอ้มูลและแต่ละกลุ่มแต่ละประเภทว่ามีมากน้อยเพียงใด ความกวา้งของกราฟแท่งมี

ขนาดเท่ากัน  ฮิสโตแกรมใช้ในการตรวจสอบการกระจายของคุณสมบัติว่าปกติหรือไม่ใช้

เปรียบเทียบมาตรฐานในการท างานกบัการกระท าจริงและใช้ประกอบในการวิเคราะห์หาสาเหตุ

ของปัญหาต่าง 

6. การจดัเป็นชั้น (Stratification) หมายถึงการน าขอ้มูลดิบหรือตวัเลขท่ีรวบรวมมาได้

จดัเป็นหมวดหมู่ กลุ่ม หรือประเภทเพื่อจะได้รู้ว่าแต่ละกลุ่มมีปริมาณมากน้อยเพียงใด โดยใช้

หลกัการทางสถิติ การจดัเป็นชั้นจะใชใ้นขั้นตอนการคน้หาปัญหาและการคน้หาสาเหตุ  เพื่อจะได้

น ามาวิเคราะห์อย่างละเอียดต่อไป การจดัชั้นมีปัจจยัส าคญั 2 อย่างคือ ขอ้มูลดิบ และการแจงแจง

ความถ่ี 

7. แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) เป็นแผนภาพและการกระจายของขอ้มูลเพื่อ

เปรียบเทียบหาความสัมพนัธ์ของขอ้มูลกลุ่มต่าง ๆ  เม่ือไดผ้ลจากการด าเนินกิจกรรมกลุ่ม สามารถ

แกปั้ญหาได ้ซ่ึงท าใหมี้ตน้ทุนการผลิตลดนอ้ยลง หรือของเส่ียลดนอ้งลงหรือเป็นศูนยก์็ได ้QCC ท า

ใหเ้กิดการปรับปรุง พฒันาองคก์รอยา่งแทจ้ริง ซ่ึงทั้งผูบ้ริหารตอ้งสนบัสนุน และเช่ือในความส าเร็จ

ของ QCC วา่มีประโยชน์กบัองคก์รอยา่งแน่นอนและให้คิดต่อไปวา่ ท าอยา่งไรให้ QCC ย ัง่ยืนใน

องคก์รของเราตลอดไป 
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2.1.2   วธีิการด าเนินกจิกรรม QCC 

การวางแผน (Plan)  

กิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle: QCC) จะมีการด าเนินการในเร่ือง

ของการเลือกงาน ตั้งเป้าหมายกิจกรรม การรวบรวมขอ้มูล และมีการมองปัญหาให้ตรงกบัความ

ตอ้งการขององคก์รท่ีตอ้งการแกไ้ข และวางแผนการแกไ้ขปัญหานั้น 

การปฏิบัติตามแผนทีจั่ดท าไว้ (DO) 

การปฏิบติัตามแผนท่ีจดัท าไว ้จะตอ้งท าความเขา้ใจแผน เน่ืองจากผูท่ี้ตอ้งด าเนินการตาม

แผน คือ ผูป้ฏิบติังานจึงตอ้งมีการอธิบายแผนให้เป็นท่ีเขา้ใจตรงกนัและทัว่ถึงกนั และมีการติดตาม

การปฏิบติังาน ผูป้ฏิบติังาน คือ ผูท่ี้ด าเนินการตามแผนเพื่อให้บรรลุวตัถุประสงค์ ผูบ้ริหารหรือ

ผูจ้ดัการจึงมีหน้าท่ีตอ้งคอยสอดส่อง และติดตามการปฏิบติังานของทุกคน และคอยให้ค  าปรึกษา

เม่ือจ าเป็น  

การตรวจสอบ (CHECK) 

ถือว่าเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัท่ีสุด โดยตรวจสอบสภาพของด าเนินงาน เป็นการตรวจสอบว่า 

การด าเนินงานไดเ้ป็นไปตามแผนท่ีวางไวห้รือไม่ การตรวจสอบน้ี  ผูบ้ริหารจะตอ้งลงไปตรวจสอบ

ดว้ยตนเอง และตรวจสอบคุณภาพของงาน เป็นการตรวจสอบคุณภาพของการด าเนินงาน จะตอ้งมี

การวเิคราะห์ขอ้มูลวา่มีเหตุผิดปกติเกิดข้ึนหรือไม่ และมีการสอบถามผูป้ฏิบติังานวา่ประสบปัญหา

อะไรหรือไม่ 

การด าเนินการ (Action)  

กรณีท่ีพบวา่มีปัญหา เม่ือตรวจพบวา่เกิดปัญหาข้ึนในการด าเนินงาน จะตอ้งตรวจหาสาเหตุ

ของปัญหา เพื่อป้องกนัไม่ให้ปัญหาเดียวกนัเกิดซ ้ าอีก และจะตอ้งท ารายงานสรุปในเร่ืองดงักล่าว 

เพื่อเป็นขอ้มูลยนืยนัการด าเนินการแกไ้ขแลว้  

 

กรณีท่ีปฏิบติังานบรรลุเป้าหมายท่ีวางไว ้เม่ือปฏิบติังานบรรลุเป้าหมาย จะต้องมีการ

ทบทวนว่า "เหตุใดจึงปฏิบติังานบรรลุเป้าหมายท่ีตอ้งการ" เพื่อสะสมเป็นประสบการณ์หรือองค์

ความรู้ในองค์กร และในการปฏิบติังานคร้ังต่อไป ก็ให้ใชป้ระสบการณ์และองค์ความรู้เหล่าน้ีให้

เป็น ประโยชน์ เพื่อให้บรรลุเป้าหมายท่ีสูงข้ึนต่อไป โดยทัว่ไป Action ในกรณีท่ีบรรลุเป้าหมาย 



12 

 

มักจะถูกมองข้ามเสมอ ซ่ึงท าให้องค์กรขาดการสะสมองค์ความรู้ โดยแสดงจากแผนภาพ

ความสัมพนัธ์ระหวา่ง QCC และ PDCA  ดงัภาพท่ี 2.1 

 

 
 

ภาพที ่2.1   ความสัมพนัธ์ระหวา่ง QCC และ PDCA 

 

2.2   สินค้าคงคลงั [3] 

สินคา้คงคลงั เป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นส าหรับธุรกิจ เพราะจดัเป็นสินทรัพยห์มุนเวียนรายการหน่ึง
ซ่ึงธุรกิจพึงมีไวเ้พื่อให้การผลิตหรือการขาย สามารถด าเนินไปไดอ้ยา่งราบร่ืน  การมีสินคา้คงคลงั
มากเกินไปอาจเป็นปัญหากบัธุรกิจ ทั้งในเร่ืองตน้ทุนการเก็บรักษาท่ีสูง สินคา้เส่ือมสภาพ หมดอาย ุ
ลา้สมยั ถูกขโมย หรือสูญหาย นอกจากน้ียงัท าให้สูญเสียโอกาสในการน าเงินท่ีจมอยูก่บัสินคา้คง
คลงัน้ีไปหาประโยชน์ในดา้นอ่ืนๆ  แต่ในทางตรงกนัขา้ม ถา้ธุรกิจมีสินคา้คงคลงันอ้ยเกินไป ก็อาจ
ประสบปัญหาสินคา้ขาดแคลนไม่เพียงพอ (Stock out) สูญเสียโอกาสในการขายสินคา้ให้แก่ลูกคา้ 
เป็นการเปิดช่องใหแ้ก่คู่แข่งขนั และก็อาจตอ้งสูญเสียลูกคา้ไปในท่ีสุด นอกจากน้ีถา้ส่ิงท่ีขาดแคลน
นั้นเป็นวตัถุดิบท่ีส าคญั การด าเนินงานทั้งการผลิตและการขายก็อาจตอ้งหยุดชะงกั ซ่ึงอาจส่งผลต่อ
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ภาพลกัษณ์ของธุรกิจในอนาคตได ้ดงันั้นจึงเป็นหน้าท่ีของผูป้ระกอบการในการจดัการสินคา้คง
คลงัของตนใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม ไม่มาก หรือนอ้ยจนเกินไป เพราะการลงทุนในสินคา้คงคลงั
ตอ้งใชเ้งินจ านวนมาก และอาจส่งผลกระทบถึงสภาพคล่องของธุรกิจได ้

 
2.2.1   หน้าที่ของสินค้าคงคลัง 

1.  การมีวสัดุคงคลงัเพื่อเก็บไวใ้ชใ้นกรณีพิเศษต่างๆ ท่ีจะเกิดข้ึนตามแผนการด าเนินงาน
ทั้งกรณีท่ีคาดว่าจะมีความตอ้งการเพิ่มข้ึนจากปกติ เช่น planned sales,  promotion programs, 
seasonal fluctuation  และกรณีท่ีวสัดุหรือสินคา้นั้นอาจขาดแคลนชัว่คราว  เช่น plant shutdown 

2.  การมีวสัดุคงคลงัเพื่อเก็บไวส้ ารองในกรณีท่ีความตอ้งการของลูกคา้หรือการจดัส่งวสัดุ
หรือสินคา้ จาก Supplier มีความไม่แน่นอน 

3.  การมีวสัดุคงคลงัเน่ืองจากการผลิตหรือสั่งซ้ือแบบเต็ม Lot เพื่อรักษาการผลิตให้มีอตัรา
คงท่ี 

4.  การมีวสัดุคงคลงัไวเ้พื่อเก็งก าไรในอนาคต 
 
2.2.2   ประเภทของสินค้าคงคลงั 

1.  วสัดุหรือสินคา้ท่ีเก็บตามรอบ (Cycle Stock) เป็นวสัดุหรือสินคา้ท่ีมีไวเ้พื่อทดแทนวสัดุ
หรือสินคา้ท่ีขายไปหรือใชไ้ปในการผลิต จะเก็บไวเ้พื่อตอบสนองความตอ้งการภายใตเ้ง่ือนไขท่ีมี
ความแน่นอนและอยู่ภายใต้สมมติฐานว่าความต้องการและเวลาน าในการสั่งคงท่ีและทราบ
ล่วงหนา้ 

2.  วสัดุหรือสินคา้ปลอดภยัหรือกนัชน (Safety or Buffer Stock) เป็นวสัดุหรือสินคา้
จ านวนหน่ึงท่ีเก็บไวเ้กินจ านวนท่ีเก็บตามรอบปกติเน่ืองจากมีความตอ้งการไม่แน่นอน ซ่ึงปริมาณ
วสัดุคงคลงัโดยเฉล่ียจะเท่ากบัคร่ึงหน่ึงของปริมาณการสั่งซ้ือตามปกติบวกกบัปริมาณวสัดุหรือ
สินคา้ปลอดภยั 

3.  วสัดุคงคลงัระหวา่งทาง (In-Transit Inventory)  เป็นวสัดุหรือสินคา้ท่ีอยูร่ะหวา่งการ
ล าเลียงจากสถานท่ีหน่ึงไปยงัอีกสถานท่ีหน่ึง  ซ่ึงวสัดุหรือสินคา้เหล่าน้ีอาจจะถือได้ว่าเป็นส่วน
หน่ึงของวสัดุหรือสินคา้ท่ีเก็บไวแ้มว้่าวสัดุหรือสินคา้เหล่าน้ีจะยงัไม่สามารถขายหรือขนส่งใน
ล าดบัต่อไปไดจ้นกวา่วสัดุหรือสินคา้นั้นจะไปถึงผูท่ี้สั่งวสัดุหรือสินคา้นั้นเสียก่อน 

4.  วสัดุหรือสินคา้ไม่เคล่ือนไหว (Dead Stock) เป็นวสัดุหรือสินคา้ท่ีกิจการเก็บไวน้าน
และยงัไม่มีความตอ้งการวสัดุหรือสินคา้ชนิดนั้นเกิดข้ึน ซ่ึงอาจเป็นเพราะวสัดุหรือสินคา้ลา้สมยั 
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เส่ือมสภาพ ในกรณีท่ีเป็นวสัดุหรือสินคา้ตกคา้งควรท าการพิจารณาเพื่อป้องกนัการเส่ือมของวสัดุ
หรือสินคา้ 
 
2.2.3   วตัถุประสงค์ของสินค้าคงคลงั 

1.  เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีประมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลาทั้งในและ
นอกฤดูกาล 

2.  เพื่อรักษาการผลิตให้มีอตัราให้คงท่ี เพื่อรักษาระดบัการว่าจา้งแรงงานและการเดิน
เคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งสม ่าเสมอ 

3.  เพื่อป้องกนัการขาดมือดว้ยวสัดุหรือสินคา้เผื่อขาดมือ เม่ือเวลารอคอยล่าชา้หรือไดค้  า
สั่งซ้ือเพิ่มข้ึนกะทนัหนั 

4.  เพื่อท าให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินการต่อเน่ืองอยา่งราบร่ืน ไม่มีการหยุดชะงกั
เพราะของขาดมือจนเกิดความเสียหายแก่กระบวนการผลิต  
 
 

 



บทที ่ 3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
การประเมินประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier มีคะแนนมาจาก 2 แผนก   คือ 
1.   แผนก Production Control ประเมินเร่ืองการจดัส่งก่อนก าหนดและหลงัก าหนด 

(advance and delay delivery)   รวม 30 คะแนน 
วธีิการคิดคะแนน 

 
ก าหนดให้ T =  จ านวนคร้ังในการส่งมอบช้ินส่วนทั้งหมด  (total delivery) 

   A =  จ านวนคร้ังในการส่งมอบช้ินส่วนก่อนก าหนด  (advance delivery) 
   D =  จ านวนคร้ังในการส่งมอบช้ินส่วนหลงัก าหนด  (delay delivery) 

 
2.   แผนก Store ประเมินเร่ือง Critical delay factor ซ่ึงเก่ียวกบัการจดัส่งตรงตามรอบเวลา

ท่ีก าหนด การจดัส่งล่าชา้ และเอกสารการจดัส่ง และเร่ืองความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม  รวม 10 
คะแนน 

วธีิการคิดคะแนน 
 Critical delay factor    5 คะแนน 
 ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม   5 คะแนน 

 

3.1   แผนงานการปฏบิัติงาน 
 จากตารางท่ี 3.1   แสดงถึงแผนงานการปฏิบติังานในระยะเวลา 4 เดือน   โดยจะแบ่งหวัขอ้
การปฏิบติังานตามหลกัการ QCC 4 หวัขอ้   คือ Plan, Do, Check และ Action 
 

T - (A + D) 
T  

x 30 
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ตารางที ่3.1   แผนงานการปฏิบติังานระหวา่งวนัท่ี 13 พฤษภาคม – 20 กนัยายน 2556 
 

หัวข้อ พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

Plan 
เลือกหวัขอ้เร่ือง                 
ส ารวจสภาพปัจจุบนั                 
ก าหนดเป้าหมาย, วิเคราะห์                 

Do ด าเนินการแกไ้ข                  

Check 
ตรวจสอบผลการแกไ้ข                 
ประเมินผลการแกไ้ข                 

Action สรุปผลการด าเนินการ                 
 Plan      Action 
 

3.2   รายละเอยีดโครงงาน 

โครงงานท่ีได้รับมอบหมาย  คือการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดส่งของ Supplier 
ภายในประเทศ โดยอาศยัหลกัการ QCC (Quality Control Cycle)   เน่ืองจากบริษทั เด็นโซ่ 
(ประเทศไทย) จ  ากดั ใช้ระบบคมับงั (Kanban system) ในการผลิตเป็นส่วนใหญ่ ท าให้ปริมาณ
สินคา้คงคลงัมีปริมาณเพียงพอต่อการผลิตเท่านั้น   หาก Supplier ไม่สามารถจดัส่งช้ินส่วนวสัดุได้
ตามก าหนดเวลา   จะส่งผลต่อกระทบสายการผลิตในเวลาอนัรวดเร็ว   ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นตอ้ง
หาแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier 

ทั้งน้ี  โครงงานท่ีได้รับมอบหมายคือการปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier 
เป็นการปฏิบติังานในระยะเวลา 4 เดือน   จึงไดก้ าหนดเป้าหมายประสิทธิภาพการจดัส่งไวท่ี้ 98 % 
 
3.2.1   ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

ประชากรคือ Supplier ภายในประเทศทั้งหมดของบริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ  ากดั 
จ านวน 72 แห่ง  
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กลุ่มตวัอยา่งท่ีเลือกมาปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัส่งมีหลกัเกณฑใ์นการเลือกคือ 
1.  ความถ่ีในการจดัส่งมาก 
2.  มีขอ้มูลยอ้นหลงัเก่ียวกบัการจดัส่งท่ีลา้ชา้ ไม่ตามก าหนดเวลา   
โดยพิจารณาจากขอ้มูลเดือนกุมภาพนัธ์ – มีนาคม  พ.ศ.2556   ซ่ึงSupplier ท่ีเลือกเป็นกลุ่ม

ตวัอยา่ง จ านวน 3 แห่ง   คือ E60, B76 และ C97 แสดงดงัตารางท่ี 3.2 
 
ตารางที ่3.2    ระดบัประสิทธิภาพการจดัส่งเดือนกุมภาพนัธ์ – มีนาคม พ.ศ.2556  
                      ของ Supplier ภายในประเทศท่ีเลือกเป็นกลุ่มตวัอยา่ง   
 

Supplier กุมภาพนัธ์ มีนาคม 

E60 B C 

B76 C C 

C97 C C 

 
 
3.2.2   การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงการ 
 กระบวนการ QCC ใชแ้ผนภูมิกา้งปลา หรือ Cause and effect diagram ในการวิเคราะห์
ปัญหาและหาสาเหตุ ตามหลกัการ 4M1E ดงัภาพท่ี 3.1 และแสดงแนวทางการแกไ้ขดงัตารางท่ี 3.3 
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ภาพที ่3.1   แผนผงักา้งปลาแสดงการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหา 
 
ตารางที ่3.3   การวเิคราะห์และหาแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 
หัวข้อ ปัญหา สาเหตุ การแก้ไข ระยะเวลา 

Method - จ  านวนวนัท างาน
ท่ีแตกต่างกนั 

- การก าหนด
นโยบายของแต่ละ
บริษทัแตกต่างกนั 

- มีการแจง้ขอ้มูลการ
พยากรณ์การสั่งซ้ือล่วงหนา้ 
- ท า Buffer Stock 

กรกฎาคม – 
สิงหาคม 2556 

Method - การสั่งซ้ือเกิน 
Fluctuation 

- ลูกคา้สั่งซ้ือช้ินส่วน
วสัดุแต่ละรอบไม่
คงท่ี 

- มีการแจง้ขอ้มูลการ
พยากรณ์การสั่งซ้ือล่วงหนา้ 
- ท า Safety Stock 

Machine - เคร่ืองจกัรเสีย - การบ ารุงรักษาไม่
เพียงพอ 
- ไม่มีช้ินส่วน
อะไหล่ส ารอง 

- ท า Safety Stock  เพื่อ
รองรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 

Material - ขาดช้ินส่วนวสัดุ 
- ขาดบรรจุภณัฑ์ 

- ขาดการวาง
แผนการผลิตท่ีมี
คุณภาพ 

- มีการแจง้ขอ้มูลการ
พยากรณ์การสั่งซ้ือล่วงหนา้ 
- ท า Safety Stock 
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3.2.3   การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
การจดัท าโครงงานในคร้ังน้ีมีการเก็บขอ้มูลเป็นระยะเวลาทั้งหมด 3 เดือน   ตั้งแต่เดือน

เมษายน – มิถุนายน พ.ศ.2556   ดงัตารางท่ี 3.4 – 3.6 
 

ตารางที ่3.4   ผลการประเมินประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier กลุ่มตวัอยา่ง   
         เดือนเมษายน  พ.ศ.2556 

 

1 E60 305 0 17 28.327869 3 5 8 36.33 90.82 C Machine breakdown (P/No.-2001)

2 B76 104 1 13 25.961538 3.33 5 8.33 34.29 85.73 C
Machine breakdown &

management problem

3 C97 191 2 31 24.816754 2 5 7 31.82 79.54 C
Material & Quality & Management Problem 

(Transfer from CCI)

Total

Delivery

100%

Grade ProblemAdv.

Delivery

Delay

delivery

Point

(30)

Critical

delay 

Env.

& Safety

Point

(10)

Total

Point

(10)

No. Supplier 


จ ำนวนคร ัง้

ในกำรสง่มอบ

ชิน้สว่น

Part # 1 ( PC ) Part # 2 ( Part store )

 
 
ตารางที ่3.5   ผลการประเมินประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier กลุ่มตวัอยา่ง   

         เดือนพฤษภาคม  พ.ศ.2556 
 

1 E60 335 0 6 29.462687 3 5 8 37.4627 93.65672 C M/C Breakdown ,Volume increase

2 B76 125 0 9 27.84 4 5 9 36.84 92.1 C M/C Breakdown

3 C97 234 0 10 28.717949 4.33 5 9.33 38.0479 95.11987 C
Long leadtime production (spot & sink)

M/C Breakdown

Total

Delivery

100%

Grade ProblemAdv.

Delivery

Delay

delivery

Point

(30)

Critical

delay 

Env.

& Safety

Point

(10)

Total

Point

(10)

No. Supplier 


จ ำนวนคร ัง้

ในกำรสง่มอบ

ชิน้สว่น

Part # 1 ( PC ) Part # 2 ( Part store )

 
 
ตารางที ่3.6   ผลการประเมินประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier กลุ่มตวัอยา่ง   

         เดือนมิถุนายน  พ.ศ.2556 
 

1 E60 340 0 0 30.00 5.00 5.00 10.00 40.00 100.00 A

2 B76 107 0 2 29.44 5.00 5.00 10.00 39.44 98.60 B Machine breakdown

3 C97 230 0 0 30.00 5.00 5.00 10.00 40.00 100.00 A

Reason Store

Total

Delivery

100%

Grade

Problem

Adv.

Delivery

Delay

delivery

Point

(30)

Critical

delay 

Env.

& Safety

Point

(10)
Reason PC

No. Supplier 


จ ำนวนคร ัง้

ในกำรสง่มอบ

ชิน้สว่น

Part # 1 ( PC ) Part # 2 ( Part store ) Total

Point

(10)
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สรุประดบัการประเมินประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier ท่ีเลือกเป็นกลุ่มตวัอย่าง
ระหวา่งเดือนเมษายน – มิถุนายน พ.ศ.2556   แสดงดงัตารางท่ี 3.7 
 
ตารางที ่3.7   ระดบัการประเมินประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier กลุ่มตวัอยา่ง   
                      เดือนเมษายน – มิถุนายน พ.ศ.2556 
 

Supplier เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน 
E60 C C A 
B76 C C B 
C97 C C A 

 
 

3.3   ขั้นตอนการด าเนินงาน 

ด าเนินการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน 
คือการส่งข้อมูลการพยากรณ์การสั่งซ้ือล่วงหน้าให้กบั Supplier เป็นประจ า   เพื่อให้ Supplier 
สามารถวางแผนการผลิตในระยะยาวได้   และ Supplier development คือส ารวจสภาพปัจจุบนัของ
Supplier   และช้ีใหเ้ห็นถึงความส าคญัของ Risk management 

 

3.4   การวเิคราะห์ข้อมูล 

 จากรายงานการประเมินประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier เดือนเมษายน – มิถุนายน 
พ.ศ.2556   พบว่า Supplier ท่ีไดร้ะดบั C ส่วนใหญ่มีสาเหตุมาจากการคา้งส่ง ซ่ึงแสดงถึงความ 
ไม่พร้อมของการจดัการและกระบวนการผลิต   จึงไดมี้การส่งขอ้มูลการพยากรณ์ความตอ้งการให้
แต่ละ Supplier อย่างสม ่าเสมอเพื่อน าไปวางแผนการซ้ือช้ินส่วนวสัดุ เคร่ืองจกัร แผนการผลิต 
ตลอดจนถึงก าลงัคนได ้
 



บทที ่ 4 
ผลการด าเนินงาน  การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1   ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

4.1.1. การให้ข้อมูลพยากรณ์การส่ังซ้ือล่วงหน้า 

ขอ้มูลการพยากรณ์การสั่งซ้ือช้ินส่วนวสัดุของ Supplier   ท่ีส่งให้ Supplier เพื่อให้สามารถ
วางแผนการกระบวนการผลิตไดมี้คุณภาพมากยิง่ข้ึน   คือ 

1.   ตารางการท างานนอกเวลา (Over time) ระบุวนัและจ านวนกะท่ีท างานนอกเวลาของ 
แต่ละสายการผลิต 

2.   ขอ้มูลความตอ้งการในแต่ละวนั จ านวน 5 สัปดาห์  
3.   ขอ้มูลพยากรณ์การผลิตล่วงหนา้ 6 เดือน   

 เน่ืองจากใบสั่งซ้ือท่ีออกจากระบบ  จะไม่มีขอ้มูลการท างานในวนัหยุด (วนัเสาร์)  และมี
การพยากรณ์ล่วงหนา้เพียง 3 เดือน   จึงมีความจ าเป็นตอ้งท าขอ้มูลพยากรณ์ความตอ้งการเพิ่มเติม 
เพื่อให้ Supplier ทราบขอ้มูลการท างานในแต่ละวนัและสามารถเตรียมการผลิตเพื่อรองรับการ
ท างานในวนัหยดุและทราบขอ้มูลในระยะยาวเพื่อวางแผนการผลิตท่ีมีคุณภาพมากยิง่ข้ึน 

ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier กลุ่มตวัอยา่ง แสดงดงัตารางท่ี 4.1  
 

ตารางที ่4.1   ผลการประเมินประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier กลุ่มตวัอยา่ง   
        เดือนกรกฎาคม  พ.ศ.2556 

 

1 E60 327 0 0 30.00 5.00 5.00 10.00 40.00 100.00 A

2 B76 110 0 1 29.73 5.00 5.00 10.00 39.73 99.32 B Management Problem

3 C97 207 0 1 29.86 4.00 5.00 9.00 38.86 97.14 C Management Problem INV.Problem

Reason PC Reason Store

Total

Point

(10)

Total

Delivery

100%

Grade

Problem

Adv.

Delivery

Delay

delivery

Point

(30)

Critical

delay 

Env.

& Safety

Point

(10)

No. Supplier 


จ ำนวนคร ัง้

ในกำรสง่มอบ

ชิน้สว่น

Part # 1 ( PC ) Part # 2 ( Part store )
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4.1.2   Supplier development 

 เร่ิมตน้จากการส ารวจสภาพปัจจุบนัของ Supplier แต่ละแห่ง   มี 5 หวัขอ้   คือ FIFO, Stock 
accuracy, Physical inventory, KPI control และ Visualization   ซ่ึงจะเนน้ท่ีเร่ือง KPI control และ 
Visualization   โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 KPI control – มีการตั้งเป้าหมายของสินคา้คงคลงัและสินคา้คงคลงัส ารอง (Safety stock)   
โดยพิจารณาจากปัจจยัท่ีจ  าเป็นในการเก็บ   มีการพิจารณาถึงการปรับปรุงสินคา้คงคลงั เช่น การลด 
Lead time ในการสั่งซ้ือ   และมีการจดัท ากิจกรรมเพื่อลดสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ือง 
 Visualization – เม่ือมีสินคา้คงคลงันอ้ยกวา่เป้าหมายท่ีวางไวส้ามารถตรวจสอบไดจ้ากการ
มองเห็น (Visualize) 
 โดยมีเป้าหมายคือจะตอ้งมีขอ้ก าหนดใหพ้นกังานปฏิบติัตามและปฏิบติัเป็นประจ า 
 จากนั้น  พนกังานจากบริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั  จะเขา้ไปส ารวจสภาพจริงของ 
Supplier เพื่อดูปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริงและเพื่อร่วมกนัก าหนดเป้าหมายของสินคา้คงคลงัประเภทต่างๆ
อยา่งเหมาะสม 
 ขั้นตอนต่อไปคือการเขา้ไป Training เพื่อให้ทราบถึงความส าคญัของ Risk management 
ซ่ึงแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
 1. Safety stock หรือสินคา้คงคลงัมาตรฐาน ซ่ึงจะมีไวใ้ชใ้นกรณีท่ีมีเคร่ืองจกัรเสีย ช้ินส่วน
วสัดุไม่เพียงพอต่อการผลิตและลูกคา้เพิ่มค าสั่งซ้ือ 
 2. Buffer stock หรือ Advance stock   เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีไวช้ัว่คราวใชใ้นกรณีท่ีแต่ละ
บริษทัมีวนัท างานท่ีแตกต่างกนั   Capacity ไม่เพียงพอชั่วขณะและมีการเรียกร้องทางสหภาพ
แรงงาน 
 

4.2   ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier กลุ่มตวัอยา่ง   จากตารางท่ี 4.1 และ
ภาพท่ี 4.1   พบวา่ 

Supplier E60 มีประสิทธิภาพการจดัส่งเพิ่มข้ึนเป็น 100% 
Supplier B76 มีประสิทธิภาพการจดัส่งเพิ่มข้ึนเป็น 99.32%   มีการจดัส่งล่าชา้ 1 คร้ัง เกิด

จากปัญหาเร่ืองการจดัการ 
Supplier C97 มีประสิทธิภาพการจดัส่งเพิ่มข้ึนเป็น 97.14%   มีการจดัส่งล่าชา้ 1 คร้ัง เกิด

จากปัญหาเร่ืองการจดัการ และมีปัญหาเร่ืองเอกสารการจดัส่ง 
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ภาพที ่4.1   ผลก่อน – หลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier กลุ่มตวัอยา่ง  
 

จากภาพท่ี 4.1   แสดงใหเ้ห็นการเปรียบเทียบผลก่อน – หลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
จดัส่งของ Supplier กลุ่มตวัอยา่ง   ซ่ึงทั้ง 3 แห่งมีประสิทธิภาพการจดัส่งท่ีสูงข้ึน  แต่ Supplier C97 
มีประสิทธิภาพการจดัส่งไม่ถึงเป้าหมายท่ีก าหนด  คือ 98.00%  
 

 

4.3   วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวัตถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการในการ
ปฏบิัติงานและการจัดท าโครงการ 

 จากภาพท่ี 4.2   แสดงใหเ้ห็นถึงประสิทธิภาพการจดัส่งเฉล่ียของ Supplier กลุ่มตวัอยา่งท่ี
เพิ่มข้ึน จาก 93.67 %   เป็น 98.93 %   ซ่ึงมากกวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้0.93 %   และมีคะแนน
ประสิทธิภาพการจดัส่งเพิ่มข้ึนจากก่อนการปรับปรุงคิดเป็น 5.26% 
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ภาพที ่4.2   ผลการประเมินประสิทธิภาพการจดัส่งเฉล่ียของ Supplier กลุ่มตวัอยา่ง 



บทที ่  5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1   สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

 จากการด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัส่งของ Supplier   โดยการส่งขอ้มูล
พยากรณ์การสั่งซ้ือช้ินส่วนวสัดุล่วงหนา้   นอกเหนือจาก Purchase order ท่ีออกจากระบบ   เพื่อให ้
Supplier สามารถวางแผนการผลิตไดมี้คุณภาพมากยิ่งข้ึน ท าให้ Supplier กลุ่มตวัอย่าง สามารถ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัส่งให้เพิ่มข้ึนจาก 93.67% เป็น 98.93%   หรือเพิ่มข้ึนเป็น 5.26 % ซ่ึง
มากกวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไวคื้อ 98.00%   แต่เม่ือพิจารณาแต่ละ Supplier พบวา่ Supplier C97 มี
ประสิทธิภาพการจดัส่งไม่ถึงเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้
 Supplier development   ท าให้ Supplier มีการก าหนดเป้าหมายของสินคา้คงคลงัแต่ละ
ประเภทอย่างเหมาะสม   และเห็นความส าคญัของ Risk management   แสดงให้เห็นไดจ้าก
ประสิทธิภาพการจดัส่งท่ีดีข้ึน  
 

5.2   แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนและแนวทางการแกไ้ขของ Supplier C97 ท่ีมีประสิทธิภาพการจดัส่งไม่ถึง
เป้าหมาย 98.00% ท่ีก าหนดไว ้  แสดงดงัตารางท่ี 5.1 

ตารางที ่5.1   สรุปปัญหาท่ีท าให ้Supplier C97  
 

ปัญหา สาเหตุ แนวทางการแก้ไข 
Delay delivery - เป็น part ใหม่ เพิ่งจะ mass production 

ในเดือนกรกฎาคม 
- แผนก new model ขาดการประสานงาน
ร่วมกบัแผนกอ่ืน 

- มีการก าหนด L/T ในการท างานท่ี
ชดัเจน 
- มีการก าหนดมาตรฐานการท างาน
และ route การติดต่อส่ือสาร 
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ตารางที ่5.1   สรุปปัญหาท่ีท าให ้Supplier C97   (ต่อ) 
 

ปัญหา สาเหตุ แนวทางการแก้ไข 
Critical delay 
factor 

- เป็นช่วงท่ีพนกังานไม่เพียงพอ จึงไดมี้
การรับพนกังานใหม่และไม่มี OJT 

- มีการรับพนกังานล่วงหนา้และ 
OJT ก่อนเร่ิมงาน 
- มี L/T ในการท างาน 

 
 

5.3   ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

อยากใหน้กัศึกษาสหกิจฯ ไดมี้ส่วนร่วมในการส ารวจปัญหาและวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดมาก
ยิ่งข้ึน  เพื่อฝึกทกัษะการติดต่อส่ือสารและการคน้หาปัญหา  ซ่ึงจะท าให้เขา้ใจถึงสภาพปัญหาท่ี
แทจ้ริงว่าเกิดข้ึนอยา่งไร  มีปัจจยัอะไรท่ีเก่ียวขอ้ง   และไดน้ ามาร่วมวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางการ
ปรับปรุงแกไ้ข  ซ่ึงจะเป็นประสบการณ์ในการท างานต่อไป 



 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 
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